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@ Wechseleinrichtung von Spritzkdpfen. 



£?s Eine Wechseleinrichtung fur Spritzkopfe (6) an Extru- 
^ dern (1) umfasst Transportwagen (9, 90. die jeweils 
nur einen einzigen Spritzkopf (6) tragen. Die Transportwa- 
gen (9, 9') sind von einer Arbeitsposition am Extruder (1) 
in eine Reinigungsposition (22) und zuruck in eine Warte- 
position (23) verfahrbar, in der der Spritzkopf fur den be- 
vorstehenden Einsatz vorgewarmt warden kann. Der 
Transportwagen (9) kann nach Losen des Spritzkopfes (6) 
vom Extruder (1) quer zur Arbeitsrichtung (25) des Sprttz- 
kopfes (6) aus der Arbeitsposition ausschiebbar und so- 
da nn in die Reinigungsposition (22) sowie zuruck uber die 
Arbeitsposition hinaus in die Warteposition (23) verfahrbar 
sein. In der Arbeitsposition umgreift der Transportwagen 
(9) mit seinem Fahrgestell einen Tragrahmen (5) des Ex- 
truders (1) von der Seite. Zum Kuppeln von Flanschen (3, 
7) einerseits des Extruders (1) und anderseits des jeweils 
im Einsatz befindlichen Spritzkopfes (6) sind Klemmleisten 
(13, 14) mit V-formigen Nuten vorgesehen, die hydraulisch 
gegen die Seitenflanken der aneinanderiiegenden Flan- 
schen (3. 7) gepresst werden; zum Trennen sind Keiie 
(17, 18) von der Seite her einschiebbar. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Wechseleinrichtung 
von Spritzkopfen, insbesondere Querspritzkopf en, 
an Extrudern mit zentrierenden Anschlusskopfen 5 
zur Materialuberleitung an Fianschen der Extruder 
und der Spntzkopfe, die miteinander in der Arbeits- 
position fest verbindbar sind und mit Transportwa- 
gen. auf welchen die Spritzkbpfe angeordnet sind, 
wobei die Transportwagen in die und aus der Ar- 10 
beitsposttion verfahrbar sind. 

Querspntzkopfe kommen an Extrudern etwa zum 
Ummanteln von langgestreckten Gegenstanden wie 
Drahten, Schnuren bzw. Leinen od.dgl. mit einer 
Kunststoffhulle zum Einsatz. Bei Wechsel von einer 15 
Drahtstarke zur anderen oder von einer Farbe der 
Ummantelung zur anderen mussen die Querspritz- 
kopfe oder Teile derselben ausgetauscht werden. 
Um die Rustzeiten zu verkurzen, wird ein zweiter 
Querspritzkopf vorgerichtet und auf einer Montage- 20 
bank in unmirtelbarer Nahe des im Einsatz befindli- 
chen Querspritzkopfes bereitgehaiten. Die Demon- 
tage emes heiss'en Querspritzkopfes ist schwierig. 
Seine Reinigung auf der Montagebank erfolgt im 
Arbeitsbereich des darauffolgend eingebauten Quer- 25 
spritzkopfes. Das kann in der Praxis zu einer Quali- 
tatsbeeintrachtigung innerhalb des Produktionsab- 
laufes fuhren. 

Man hat versucht. alle Verbindungen zwischen 
einem Extruder und einem Querspritzkopf, insbe- 30 
sonde re wenn mehrere Farben gleichzeitig zur An- 
wendung kommen, in eine Anschlussflache eines 
Flansches am Extruder und in eine korrespondie- 
rende Anschlussflache des Querspritzkopfes zu le- 
gen. Damit konnte eine Verbesserung beim Umru- 35 
sten erreicht werden, weil nicht mehr eine Vielzahl 
von Druckleitungen individuell getrennt und sodann 
wieder verbunden werden mussen. Im Hinblick auf 
die Grosse eines Querspritzkopfes steltt das Wech- 
seln dennoch hohe Anforderungen an den Monteur, 40 
selbst dann, wenn fahrbare Montagebanke verwen- 
det wurden. 

Aus der EP-A2 316 122 ist eine Werkzeugwech- 
seleinrichtung fur Extruder zur Herstellung von 
Strangprofiien, wie etwa von Profilen fur Fensterrah- 45 
men aus Kunststoff bekannt, bei der die Werkzeuge 
auf einer Ubergabevorrichtung von einem Werk- 
zeugmagazin in die Arbeitsposition herangefuhrt 
bzw. magaziniert werden. Die Ubergabevorrichtung 
ist ats schienengebundener, selbstandiger Wagen 50 
ausgebildet, der zwei hohenverstellbare Werkzeug- 
aufnahmevorrichtungen mit Klemmzangen aufweist. 
In eine Werkzeugaufnahme der Ubergabevorrich- 
tung wird das bisher aktive Werkzeug geladen, 
dann die Ubergabevorrichtung seitiich um eine 55 
Werkzeugbreite verschoben, bis die zweite Werk- 
zeugaufnahme mit dem Extruder fluchtet und das 
neue, in dieser Werkzeugaufnahme befindliche 
Werkzeug, eingesetzt. Wahrend der Extruder arbei- 
tet. kann das erste Werkzeug im Werkzeugmagazin 60 
abgelegt und das dem derzeit aktiven Werkzeug 
folgende, von der Ubergabevorrichtung aus dem 
Magazin ubernommen werden. 

Die US-PS 4 597 709 betrifft eine Presse mit ei- 
ner Vorrichtung zur Zuforderung von Pressformen 65 



zur diskontinuierlichen Herstellung einzelner Werk- 
stucke. In einer Ausfuhrungsvariante wird die ge- 
nannte Vorrichtung im Zusammenhang mit einem 
Extruder verwendet, dem Spritzgussformen nach- 
einander zugefuhrt werden. Dazu ist ein schienen- 
gebundener Transportwagen mit zwei Aufnahmen 
fur Spritzgussformen vorgesehen. Eine Form wird 
vom Extruder genommen und die nachste an den 
Extruder herangefuhrt. 

Die FR-A1 2 601 619 betrifft einen Extruder, der 
wahlweise mit zwei auf einem Rollengestell mon- 
tierten Spritzkopfen zusammenarbeiten kann. Dazu 
ist auf dem Rollengestell ein Tisch vorgesehen, 
der in der Hohe verstellbar ist und der um eine 
vertikale Achse verdrehbar ist. Wahrend der eine 
Querspritzkopf arbeitet, wird der andere unmittelbar 
daneben angeordnete, gereinigt bzw. neu justiert 
oder getauscht. Durch Verfahren des Rollengestells 
werden die Spritzkopfe in die gewunschte Position 
gebracht. Die Transportwagen bzw. das Rollenge- 
stell fur die Aufnahme von zwei Querspritzkopfen 
ist gross und schwer und damit unhandlich beim 
Verschieben. Zudem behindert der gerade arbei- 
tende Spritzkopf das Justieren oder Reinigen des 
unmittelbar benachbarten, am gleichen Rollenge- 
stell befindlichen Spritzkopfes. Durch den Reini- 
gungsvorgang leidet die Qualitat der Produktion 
des in unmittelbarer Nachbarschaft arbeitenden 
Spritzkopfes. 

Die Erfindung zielt darauf ab. die Rustzeiten zu 
verkurzen und den Arbeitsvorgang vollig unbeein- 
flusst von Komponenten eines Wechselsystems und 
von Nebeneffekten der Wartung und Reinigung der 
entnommenen Querspritzkopfe ablaufen zu lassen. 
Dies wird dadurch ermoglicht, dass auf jedem 
Transportwagen nur jeweils ein einziger Spritzkopf 
vorgesehen ist und ein erster Transportwagen zur 
Reinigung seines Spritzkopfes aus der Arbeitspositi- 
on heraus in eine eigene Reinigungsposition ver- 
fahrbar ist, dass ein weiterer Transportwagen vor- 
gesehen ist, der aus einer Warteposition in die Ar- 
beitsposition verfahrbar ist und dass der erste 
Transportwagen aus der Reinigungsposition in die 
Warteposition verfahrbar ist. Durch den Einsatz von 
Transportwagen, die jeweils nur einem Querspritz- 
kopf zugeordnet sind, kann die Manipulation am 
heissen Extruder und der weitere Wechselvorgang 
wesentlich erieichtert werden. Die drei Stationen, in 
welchen sich der Querspritzkopf in der Arbeitspositi- 
on, in der Reinigungsposition und in der Warteposi- 
tion befindet, sind so zueinander angeordnet, dass 
keine Beeinflussung der laufenden Produktion mit 
dem gewechselten Querspritzkopf eintritt. In der 
Reinigungsposition kann die Wartung des Spritz- 
kopfes, insbesondere eines Querspritzkopfes und 
auch der Austausch von Spritzdusen bzw. des ge- 
samten Kopfes erfolgen. In der Warteposition kann 
der nachstfolgende Spritzkopf vorgewarmt werden. 
Die Transportwagen sind leicht und konnen manuell 
verschoben werden. Wahrend der eine Spritzkopf 
auf seinem Wagen an dem Extruder angedockt ist, 
wird der gerade abgekuppelte heisse Spritzkopf zu- 
sammen mit seinem Transportwagen aus dem Ar- 
beitsbereich entfernt, gereinigt, gewartet, justiert 
oder getauscht und dann zuruck in die nachst tiem 
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Arbeitsbereich befindliche Warteposition verfahren. 
Fur das Verfahren der Querspritzkdpfe zwischen 
den Endpositionen fur Reinigung einerseits und fur 
Vorwarmung anderseits und aus der Vorwarmpositi- 
on in die Arbeitsposition sind die Transportwagen 
mit Rollen ausgestatlet, die um 90° schwenkbar 
sind. Laufen die Rollen allenfalls in Schienen, dann 
kann die Zufuhrung zur Arbeitsposition durch ein 
etwa bodengieiches Schiebeplateau erfolgen, wel- 
ches aus der linearen Bahn zwischen der Reini- 
gungsstation und der Vorwarmstation seitlich in die 
Arbeitsstellung zusammen mit dem Transportwagen 
ausschiebbar ist. Beim Wechselvorgang fahrt das 
Plateau mit dem Transportwagen mit dem heissen 
Querspritzkopf in die lineare Bahn, in der der 
Transportwagen in Richtung zur Reinigungsposition 
geschoben wird, wahrend gleichzeitig vom anderen 
Ende der Bahn der neue, vorgewarmte Querspritz- 
kopf mit seinem Transportwagen auf das Plateau 
gefahren und in die Arbeitsposition an den Extruder 
geschoben wird. 

Eine besondere Ausfuhrungsform der Wechsel- 
einrichtung sieht vor, dass jeder Transportwagen 
ein Fahrgestell aufweist, das in der Arbeitsstellung 
an einem Tragrahmen des Extruders formschlussig 
angreift, insbesondere diesen zur seitlichen Lagefi- 
xierung des Transportwagens mit ausladenden 
Schenkeln umgreift, und dass vorzugsweise eine 
Verriegelung zwischen den Transportwagen und 
dem Tragrahmen des Extruders vorgesehen ist. 
Durch das Ineinanderfahren des Transportwagens 
und des Tragrahmens des Extruders ergibt sich 
eine starre Verbindung und Lagefixierung in Arbeits- 
richtung des Querspritzkopfes. Die Verriegelung 
kann in Ein- und Ausschiebertchtung des Transport- 
wagens blockieren. Die Schnell verbindung zwischen 
Extruder und Querspritzkopf erfolgt in sehr zweck- 
massiger Weise dadurch, dass zum Kuppein des 
Flansches des Extruders mit dem Flansch des 
Spritzkopfes in der Ebene der aneinanderliegenden 
Flanschanschlussflachen auf dem Tragrahmen des 
Extruders Klemmleisten gegen die Seitenflanken 
der Flansche hydraulisch verschiebbar sind, dass 
die Klemmleisten schrage Auflaufflachen, insbeson- 
dere im Querschnitt etwa V-formige oder rinnenfdr- 
mige Nuten an ihren Stirnflachen aufweisen, welche 
die Seitenflanken der Flansche ubergreifen und die 
Anschlussflachen gegeneinander pressen. Die Flan- 
sche konnen Rechteckform aufweisen und die Lei- 
sten von unten und oben gegen die Seitenflanken 
der Flansche, diese kraftschlussig verbindend, ge- 
presst werden. Es ist vorteilhaft, wenn in der Ebene 
der aneinanderliegenden Flansch-Anschlussflachen 
nachst der Seitenflanken der Flansche einander ge- 
genuberliegend hydraulisch zwischen die An- 
schlussflachen einschiebbare Keile zum Trennen 
der Flansche beim Wechselvorgang des Spritzkop- 
fes vorgesehen sind. Durch den Fluss des unter 
Druck stehenden Kunststoffes ergibt sich eine Ver- 
bindung zwischen den aneinanderliegenden Flan- 
schen, die durch die einschiebbaren Keile bei Ein- 
leitung des Wechselvorganges rasch getrennt wer- 
den kann. Dabei kann die Verriegelung des 
Transportwagens mit dem Tragrahmen des Extru- 
ders gleichzeitig mit dem Einschieben der Keile zwi- 



schen die Anschlussflachen der Flansche losbar 
sein. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel des Erfindungsgegen- 
standes ist in den Zeichnungen dargestellt. 

5 

Fig. 1 zeigt schematisch einen Extruder mit ei- 
nem Querspritzkopf auf einem Transportwagen in 
Seitenansicht sowie den Transportwagen in zuruck- 
gezogener Stellung strichliert dargestellt, 
10 Fig. 2 eine Frontansicht auf den Extruder bei zu- 
ruckgezogenem Transportwagen nhit entferntem 
Querspritzkopf, 

Fig. 2a als Detail aus Fig. 2 Klemmleisten zum 
Ankuppeln des Querspritzkopfes in der Offenstel- 
15 lung und 

Fig. 3 einen Grundriss mit Extruder und Trans- 
portwagen mit Querspritzkopf in der Arbeitsposition 
(strichliert) in der zuruckgezogenen Position (mit 
vollen Linien) und in der Reinigungsposition sowie 
20 in der Warteposition (jeweils strichliert). 

Gemass Fig. 1 umfasst ein Extruder 1 ein Spul- 
ventil 2 und einen Flansch 3 mit einer Anschiussfla- 
che 4 (Fig. 2). Diese nur schematisch dargestellten 

25 Komponenten sind auf einem Tragrahmen 5 ange- 
ordnet. Der Extruder 1 arbeitet mit einem Quer- 
spritzkopf 6 zusammen, der einen Flansch 7 mit ei- 
ner Anschlussflache 8 spiegelbildlich zur An- 
schlussflache 4 aufweist. In den Anschlussflachen 

30 4, 8 sind Uberleitungsbohrungen fur die vom Extru- 
der 1 kommenden, z.B. unterschiedlich gefarbten, 
plastischen Massen, sowie Zentrierstifte und Boh- 
rungen vorgesehen. 

Durch den Querspritzkopf 6 hindurch lauft z.B. 

35 ein Draht, dem eine isolierende innere Ummante- 
lung und eine aussere Umhullung als Farbkennung 
aufgespritzt wird. Eine Kaiibrierduse 6' ist in Fig. 1 
dargestellt. Der Draht lauft in Fig. 1 somit senkrecht 
in die Zeichenebene. 

40 Der Querspritzkopf 6 ist auf einem Transportwa- 
gen 9 angeordnet, der so ausgebildet ist, dass ein 
Fahrgestell 10 den Tragrahmen 5 des Extruders 1 
bzw. der vorgelagerten Komponenten seitlich um- 
greift. Eine Verriegelung 11, z.B. ein hydraulisch 

45 betatigbarer Sperrstift oder ein Schwenkhaken, si- 
chert den Transportwagen 9 gegen ein Verschieben 
in Lauf richtung der Rollen 12. 

In der in Fig. 1 dargestellten Position des Trans- 
portwagens 9 zum Tragrahmen 5 bzw. zum Extru- 

50 der 1 liegen die Anschlussflachen 4, 8 der Flansche 
3 und 7 aneinander. Zu ihrer festen, jedoch rasch 
losbaren Verbindung sind Klemmleisten 13, 14 vor- 
gesehen, die jeweils schrage Auflaufflachen in Form 
von V-fdrmigen Nuten aufweisen. Ober Hydraulikzy- 

55 linder 15, 16 konnen die Klemmleisten 13, 14 an 
die Seitenflanken der Flansche 3, 7 angepresst 
werden, wodurch letztere kraftschlussig gekuppelt 
sind. 

Soil die Kupplung geoffnet werden, dann fahren 
60 die Klemmleisten in die in Fig. 2a dargestellte Posi- 
tion zuruck. Die Verriegelung 11 wird geiost. Da 
sich in den Uberleitungsbohrungen von Flansch 3 
zu Flansch 7 plastische Masse des eben beendeten 
Produktionsvorganges befindet, sind zur Erleichte- 
65 rung der Trennung der Anschlussflachen 4, 8 der 
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Flansche 3 und 7 seitlich derselben hydrauiisch in 
Pteilrichtung (Fig. 2) verschiebbare Keile 17, 18 
vorgesehen. Diese laufen bei ihrer Verschiebung 
gegen die Flansche 3 und 7 auf Schragflachen 19, 
20 der Flansche 3 und 7 auf und drucken die Flan- 
sche wahrend des Eindringens in die Anschlussfla- 
chen 4, 8 auseinander. in Fig. 2 und 3 ist die vor- 
geschobene Stellung der Keile 17, 18 strichliert dar- 
gestellt. Sobald die Flansche 3 und 7 getrennt sind, 
fahren die Keile 17, 18 wieder in die in Fig. 2 mit 
vollen Linien gezeichnete Ausgangslage zuruck. 
Der Transportwagen 9 kann nun zusammen mit 
dem Querspritzkopf 6 gemass Fig. 3 in die mit vol- 
len Linien dargestellte Position 21 verschoben wor- 
den. 

Die Rollen 12 des Transportwagens 9 sind um 
eine vertikale Achse in ihre Laufrichtung um 90" 
umstellbar. In Fig. 3 ist der Transportwagen 9 be- 
reits mit umgestellten Rollen 12 ersichtlich. Er kann 
in die Position 22 ausserhalb des Arbeitsbereiches 
des Extruders 1 verschoben worden. Ein in Warte 
bzw. Vorwarmposition wartender Transportwagen 9' 
mit seinem Spritzkopf wird in die Arbeitsposition ge- 
bracht. In Position 22 erfolgt das Reinigen des noch 
heissen Querspritzkopf es 6 etwa fur einen Farb- 
wechselvorgang. allenfatls auch der Austausch von 
Kalibrierdusen oder anderer Bauteile oder der Aus- 
tausch des Querspritzkopfes 6 gegen einen ande- 
ren in der Reinigungsposition magazinierten Spritz- 
kopf. Die Reinigungsposition 22 wird auch als War- 
tungs- und Montageposition bezeichnet. Nach Ab- 
schluss der Arbeiten in der Position 22 wird der 
Transportwagen 9 zuruck uber die Zwischenposition 
21 in die Warte- bzw. Vorwarmposition 23 verfah- 
ren. Diese Position 23 liegt in unmittelbarer Nahe 
des Extruders 1. Der Querspritzkopf 6 wird elek- 
trisch vorgewarmt und auf Betriebstemperatur ge- 
bracht. Dazu ist der elektrische Anschluss 24 vor- 
gesehen. 

Soil nun ein Kopfwechselvorgang erfolgen, dann 
wird der in Arbeitsposition am Extruder 1 befindli- 
che Kopf durch Zuruckfahren der Klemmleisten 13, 
14 abgekuppelt, dessen Transportwagen 9 entrie- 
gelt und uber die Zwischenposition 21 in die Positi- 
on 22 verfahren. Sobald die Zwischenposition 21 
frei ist, kann der Transportwagen 9' aus der Warte- 
und Vorwarmposition 23 uber die Zwischenposition 
21 in die Arbeitsposition an den Extruder 1 ge- 
bracht werden. Der Bewegungsablauf ist in Fig. 3 
durch Pfeile dargestellt, in der Arbeitsposition wer- 
den die Flansche 3 und 7 durch die Klemmleisten 
13, 14 fest miteinander verbunden und der Trans- 
portwagen 9 in der den Tragrahmen 5 umgreifen- 
den stabilen Position verriegelt (Verriegelung 11). 
Es ergibt sich die Anordnung gemass Fig. 1. 

In Fig. 3 ist die Arbeitsrichtung des Querspritz- 
kopfes 6 durch die strichlierte Linie 25 dargestellt. 
Diese Arbeitsrichtung entspricht z.B. der Laufrich- 
tung eines Drahtes durch den Querspritzkopf 6 zum 
Zwecke der Beschichtung mit einer Isolation und ei- 
ner Farbhulle zur Kennung. Es konnen auch andere 
Spritzkdpfe als die hier in Rede stehenden Quer- 
spritzkopfe eingesetzt werden. Ferner kann ein Pla- 
teau in der Bodenebene vorgesehen sein, auf wel- 
chem der Transportwagen 9 in der Arbeitsposition 



(Fig. 1) steht und das zusammen mit dem Trans- 
partwagen 9, z.B. hydrauiisch, in die Position 21 
zuruckfahrbar ist. Dort wird der Transportwagen 9 
niveaugleich vom Plateau in die Position 22 ge- 
schoben. Das Plateau ist lediglich in Richtung des 
Pfeiles in Fig. 1 verschiebbar. 

Patentanspruche 

> 1. Wechseleinrichtung von Spritzkopfen an Extru- 
dern mit zentrierenden Anschlusskopfen zur Mate- 
rialuberleitung an Flanschen der Extruder und der 
Spritzkopfe, die miteinander in der Arbeitsposition 
fest verbindbar sind und mit Transportwagen, auf 
5 welchen die Spritzkopfe angeordnet sind, wobei die 
Transportwagen in die und aus der Arbeitsposition 
veiiahrbar sind, dadurch gekennzeichnet, dass auf 
jedem Transportwagen (9, 9') nur jeweils ein einzi- 
ger Spritzkopf (6) vorgesehen ist und ein erster 
0 Transportwagen (9) zur Reinigung seines Spritzkop- 
fes (6) aus der Arbeitsposition heraus in eine eige- 
rie Reinigungsposition (22) verfahrbar ist, dass ein 
weiterer Transportwagen (9') vorgesehen ist, der 
aus einer Warteposition (23) in die Arbeitsposition 
5 verfahrbar ist und dass der erste Transportwagen 
(9) aus der Reinigungsposition (22) in die Wartepo- 
sition (23) verfahrbar ist. 

2. Wechseleinrichtung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass jeder Transportwagen (9, 9') 
i0 ein Fahrgestell (10) aufweist, das in der Arbeitestel- 
lung an einem Tragrahmen (5) des Extruders (1) 
formschlussig angreift und diesen zur seitlichen La- 
gefixierung des Transportwagens (9, 90 mit ausla- 
denden Schenkeln umgreift. 
15 3. Wechseleinrichtung nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass eine Verriegelung (11) zwi- 
schen den Transportwagen (9, 9 / ) und dem Trag- 
rahmen (5) des Extruders (1) vorgesehen ist. 

4. Wechseleinrichtung nach einem der Anspruche 
10 2 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass zum Kup- 

peln des Ftansches (3) des Extruders (1) mit dem 
Flansch (7) des Spritzkopfes (6) in der Ebene der 
aneinanderiiegenden Flanschanschlussflachen (4, 8) 
auf dem Tragrahmen (5) des Extruders (1) Klemm- 

45 leisten (13. 14) gegen die Seitenflanken der Flan- 
sche (3, 7) hydrauiisch verschiebbar sind, dass die 
Klemmleisten (13, 14) schrage Auflaufflachen, ins- 
besondere im Querschnitt etwa V-fdrmige oder rin- 
nenformige Nuten an ihren Stirnflachen aufweisen, 

50 welche die Seitenflanken der Flansche (3, 7) uber- 
greifen und die Anschlussflachen (4, 8) gegeneinan- 
der pressen. 

5. Wechseleinrichtung nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass die schragen Auflaufflachen 

55 der Klemmleisten (13, 14) im Querschnitt als V-for- 
mige oder rinnenfdrmige Nuten ausgebildet sind. 

6. Wechseleinrichtung nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass in der Ebene der aneinander- 
iiegenden Flansch-Anschlussftachen (4, 8) nachst 

60 der Seitenflanken der Flansche (3, 7) einander ge- 
genuberliegend hydrauiisch zwischen die An- 
schlussflachen einschiebbare Keile (17, 18) zum 
Trennen der Flansche (3, 7) beim Wechselvorgang 
des Spritzkopfes (6) vorgesehen sind. 

65 7. Wechseleinrichtung nach den Anspruchen 3 
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und 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Verriege- 
lung (11) des Transportwagens (9, 9') mil dem 
Tragrahmen (5) des Extruders (1) gleichzeitig mit 
dem Einschieben der Keile (17, 18) zwischen die 
Anschlussflachen (4, 8) der Flansche (3, 7) losbar 5 
ist. 
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